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山东聚仁切割机空压机维修分析与处理过程90年代中期应用于船舶制造领域，21世纪初期应用于A380大
飞机机身制造中。国产激光切割机的研制生产在不久的将来会有重大的突破。随着我国激光切割机市场
规模的日趋增大，产品种类的日益繁多，激光切割机厂家的不断增多，生产自动化程度的不断提高，市
场对激光切割机的需求也在不断地膨胀。目前，国内的相关企业必将面临着外商的强有力的竞争，不但
要国内市场上竞争，同时也要放眼国际市场，参加国际市场的竞争这就对国内的相关企业提出了更高的
要求和更广阔的市场空间，国内企业应该立足国内，放眼国际，积极参与竞争。详细请杭州御牧自动化
设备有限公司公司网站：:///公司公众激光切割机是钣金加工的一次工艺革命，激光切割机柔性化程度高
。

山东聚仁切割机空压机维修分析与处理过程

1、手动模式下，坐标轴不动

现象：手动操作时，机床坐标轴不动，坐标值不变，M、S、T功能正常执行，系统无报警显示。分析与
解决： 本例故障发生时系统没有报警，M、S、T功能正常执行。据此可初步判断数控系统、伺服驱动等
应无故障。因此，可从手动情况分析，仔细检查手动方向键的输入、手动方向的选择等均正常，然后仔
细观察操作面板的“当前位置”页面，并发现手动速率、实际速率和进给速率均为零。确认坐标轴不产
生手动操作，因为手动移动速度为零。重新调整进给率百分比，手动操作恢复正常。焊接采用气体保护



电弧，但焊接热影响区大，焊点大等。激光切割的热输入远大于激光切割的热输入。调节余量小，一般
比较适用于高速切割薄型材料。由于长焦长透镜有较宽焦深。。视觉效果差不多，但从2mm开始，速度
优势逐步下降，从3mm开始，无论是速度还是效果，高功率多模激光器速度和效果的优势就非常明显的
体现出来，所以单模的优势在薄板。。

2、自动化操作不到位

现象：如果要将1号刀的刀尖定位到工件上的已知点，在程序输入方式（MDI）下正确输入相关指令后，
M、S指令将正常执行，机床坐标轴会移动，CRT屏幕会正确显示位置，但刀尖没有移动到预定位置，系
统无报警显示。分析与解决：由于机床在正常过程中返回设定点，没有到达设定位置。此类故障通常与
刀具补偿执行有关。查看刀补执行情况，发现刀具功能为T0103，1号刀执行3号刀的刀补值，导致刀尖没
有移动到预定位置。在输入方式（MDI）下重新进入T0101，即可解决此故障。

3、加工程序无法执行

现象：数控车床开机后，选择加工程序名称，按自动运行键，M、S、T功能按程序指令执行，显示坐标
值变化无异常，但几乎相交的坐标轴不动，程序指定的动作不执行。分析及解决方法：遇到此类故障，
首先想到的是检查进给速度和进给绿色是否为零，结果是否正常。进一步检查发现，操作面板上的机器
联锁按钮指示灯亮。关闭互锁后，程序正常执行。

一般应按持续率100%来确定电源的容量。送丝机构可以装在机器人的上臂上，也可以放在机器人之外。
由于电脑程序控制的现代数控激光切割系统能方便切割不同形状与尺寸的工件。。综合以上的这些分析
，我们在用激光切割板材的时候，主要的影响因素是激光切割设备、焊接板材的本身还有激光切割的技
术工艺这些方面，当然这几个都是要按照实际情况来确定的。。因为对于以前的数控机床来说，现在的
焊接机不但小巧，方便，而且也大大的提升了生产量，同时也可以很好的控制成本，之前一台好一点的
数控设备来说就是好几百万。。

没有办法熔焊，但通过有特殊输出功率波形的YAG激光焊得以成功，显示了激光焊的广阔前途。粉末冶
金领域科学技术不断发展，许多工业技术对材料都有特殊的要求，传统技术制造的材料已不能满足要求
了。激光切割机进入粉末冶金材料加工领域，为粉末冶金材料的应用带来了新的发展前景，比如采用粉
末冶金材料连接中常用的钎焊的方法焊接金刚石，因为结合强度低，热影响区宽尤其是无法适应高温及
强度要求高而引起钎料熔化脱落，采用激光切割机能够提高焊接强度以及耐高温性能。电子工业激光切
割机在电子工业中，得到了广泛的应用。因为激光切割热影响区小，加热集中迅速、热应力低，因而正



在集成电路和半导体器件壳体的封装中。在这个的基础上还看重个性化产品。

山东聚仁切割机空压机维修分析与处理过程可焊接难以接近的部位，施行非接触远距离焊接，具有很大
的灵活性。尤其是近几年来，在YAG激光加工技术中采用了光纤传输技术，使激光切割技术获得了更为
广泛的推广和应用。信号线是否松脱：重新插好信号线插头并固定。无激光输出或激光很弱光路是否偏
移：仔细调整光路。反射镜片是否污染或损坏：清洁或更换反射镜片。设备聚焦焦距是否变化：重新调
整焦距。聚焦镜是否污染：清洁聚焦镜。冷却水质或水温是否是否正常：更换清洁冷却水使其温度至正
常值。冷却水是否循环流通：疏通冷却水路。激光管是否损坏或老化：更换激光管。激光电源是否通电
：检查激光电源供电回路使其正常。整机温度是否太高：1.关机让温度降下来；2.通风加强机器散热；3.
调整环境温度。   jgsdfwfwef
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